1/1 DWPX - (C) The Thomson Corp.- image 
AN - 1999-215736 [19] 

Tl - Lathe tool is cooled effectively in a closed system 
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AP: 1997DE-1 030539 19970716 

PR - 1997DE-1 030539 19970716 

AB -DE1 9730539 C 

NOVELTY: The lathe tool has a cooling body (5) of a material with good 
thermal conductivity, inserted into an opening (4) in the laying 
surface (3) of the holder (1). The cooling body has a micro-channel 
structure formed by webs and/or ribs with a width across the coolant 
flow direction of at less than or equal to 300 micrometers, to form 
channels with a width across the coolant flow of at less than or equal 
to 300 micrometers. The coolant channel structure forms the 
evaporation section of a heat pipe system, and the channels are formed 
by etching or laser beam working. 

- USE: The tool is for use in a lathe. 

- ADVANTAGE: The lathe tool is cooled effectively by a closed cooling 
system, without the use of a coolant lubricant or a coolant in an open 
system which could affect the cutting edge of the tool. 

- DESCRIPTION OF DRAWING(S): 

- The drawing shows a side view of the lathe tool with the cutter in a 
holder. 

- holder (1) 

- laying surface (3) 

- opening (4) 

- coolant body (5) 
UP - 1999-19 
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(g) DrehmeiSel 



) DrehmeilSel mit einer Halterung, in die eine Schneide 
auf einem Auflageteil aufliegend eingesetzt ist, und mit 
einem Kiihlsystem, das Kanale umfaSt, iiber dieein Kuhl- 
fluid in den Bereich der Schneide gefuhrt wird, der da- 
durch gekennzeichnet ist, 

daB das Kiihlsystem einen Kuhlkorper aus einem gut war- 
meleitfahigen Material aufweist, das in eine Ausnehmung 
in der Auflageflache der Halterung eingesetzt ist, derart, 
daB der Kuhlkorper mit mindestens einer Flache der 
Schneide in warmeubertragendem Kontakt steht, und 
daB der Kuhlkorper eine Mikrokanalstruktur aufweist, wo- 
bei die Mikrokanalstrukturen durch Stege und/oder Rip- 
pen mit einer Breite quer zur Stromungsrichtung des 
Kuhlfluids kleiner 300 um gebildet sind, die voneinander 
quer zur Stromungsrichtung eine Breite der Kanale von 
kleiner 300 pm bildend beabstandet sind. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen DrehmeiBel mit 
einer Halterung, in die eine Schneide auf einem Auflageteil 
aufliegend eingesetzt ist, und mit einern Kiihlsystem, das 
Kanale umfaBt, iiber die ein Kuhlfluid in den Bereich der 
Schneide gefuhrt wird, wobei das Kuhlsystem einen Kiihl- 
korper aufweist, der niit mindestens einer Flache der 
Schneide in warmeubertragendem Kontakt steht. 

Ein solcher DrehmeiBel kann in die Gruppe der zerspa- 
nenden Werkzeuge eingeordnet werden und ist aus der US- 
PS 3 664412 Fig. 8 A und 8B bekannt. Das dort gezeigte 
Schneidwerkzeug urnfaBt einen Halter mit einem Befesti- 
gungsende, in dem ein Schneidstahl auswechselbar gehalten 
ist. Der Schneidstahl steht an seiner unteren Flache mit ei- 
nem Hohlraum in Kontakt, der mit einem Rohr verbunden 
ist. Das Rohr ist an seinem anderen Ende zu der Atmosphare 
offen und mit einem kappilare Eigenschaften aufweisenden 
Material gefullt. Dieses Material wird beim Bearbeitungs- 
vorgang sfandig mit Kuhlfluid betropft, das verdampft und 
Warme von dem Schneidstahl wegfuhrt. In weiteren Aus- 
fuhrungsformen dieser Druckschrift sind Schneidstahle vor- 
gesehen, die im Bereich der Schneide und der Halterung 
groBe, mit Kuhlfluid durchstromte Hohraume aufweisen. 

Zerspanende Werkzeuge, wie sie heute eingesetzt wer- 
den, verwenden zu ihrer Kuhlung Kuhlmedien, die in offe- 
nen Kreislaufen gefuhrt werden. Diese Technik wird unter 
anderem bei Bohrstangen angewandt, wo die Bearbeitungs- 
stelle nur schwer zuganglich ist. Da als Kiihlmedium eine 
Fltissigkeit, wie beispielsweise Wasser oder Ol, zugefiihrt 
wird, wird die Bearbeitungsstelle standig naB gehalten, was 
fiir viele andere Anwendungsgebiete nicht erwiinscht ist. 

Um das vorstehend angesprochene Problem einer nassen 
Bearbeitung zu beseitigen, sind beispielsweise DrehmeiBel 
bekannt, bei denen iiber einen DrehmeiBelschaft, der eine 
AufnahmemOglichkeit fur ein Werkzeug, beispielsweise ei- 
nen Bohrer oder DrehmeiBel, besitzt, durch axiale oder ra- 
diale Kanale Kiihlmittel zu- und abgefuhrt wird. Da aber die 
Kiihlflussigkeit nur an den Aufhahmekopf bzw. Halter des 
Bohrers oder DrehmeiBels herangefuhrt wird, findet keine 
effektive Warmeabfuhr statt, auch dann nicht, wenn groBe 
Mengen an fliissigem Kuhlmittel durch den Kublkanal, der 
einen Durchmesser im Bereich von einigen Millimetern be- 
sitzt, gefuhrt werden. Weiterhin ist aus fertigungstechni- 
schen Griinden bei solchen Haltern, die aktiv mit einem ge- 
schlossenen System gekuhlt werden, oftmals nur ein einzel- 
ner Ringkanal um die Aufhahmebohrung fur das Werkzeug- 
teil herum mit einem Zulauf und einem Ablauf vorhanden. 

Mit einer solchen geschlossenen Kuhlstruktur, wie sie 
vorstehend beschrieben ist, konnen DrehmeiBel, insbeson- 
dere im Einsatz und unter hohen Belastungen, nicht effektiv 
gekuhlt werden. 

Weiterhin ist aus dem deutschen Gebrauchsmuster 
DE 19 25 071 Ul ein Drehstahl bekannt, der eine an einem 
Werkzeuggrundkorper angeordnete Schneide aufweist. Die- 
ses Werkzeug ist dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens 
eine bei in Tatigkeit befindlichem Werkzeug freiligende 
Oberflache des Werkzeuggrundkorpers mit der kalten Seite 
eines Peletierelements in Beriihrung steht, um damit die 
Werkzeugschneide zu kuhlen. 60 

SchlieBlich ist in Soviet Engineering Research, 1977, Vo- 
lume 7, No. 2, Seiten 65-66, ein Schneidzwerkzeug be- 
schrieben, das einen eine Schneide tragenden Halter auf- 
weist, der mit einem Hohlraum versehen ist. Das der 
Schneide gegeniiberliegende Ende des Tragers ist mit Kuhl- 65 
rippen versehen. Im Hohlraum ist eine Fltissigkeit einge- 
ftillt, die im Bereich der Schneide beim Bearbeitungsvor- 
gang verdampft, wobei dann der Dampf an dem anderen 
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Ende des Hohlraums im Bereich der Kiihlrippen gekuhlt 
wird. 

Ausgehend von dem vorstehend angegebenen Stand der 
Technik liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zu- 
5 grunde, einen DrehmeiBel, wie er vorstehend beschrieben 
ist, derart weiterzubilden, daB eine effektive Kuhlung mit ei- 
nem geschlossenen Kuhlsystem erzielbar ist, d. h. ohne den 
BearbeitungsprozeB durch den Einsatz von Kuhlschmier- 
stoffen oder Kuhlmitteln im offenen System, die an die 
10 Schneide des Werkzeugs von auBen herangefuhrt werden, 
zu beeinflussen. 

Die vorstehende Aufgabe wird bei einem DrehmeiBel mit 
den Merkmalen, wie sie eingangs angegeben sind, dadurch 
gelost, daB der Kiihlkorper aus einem gut warmeleitfahigen 
15 Material in eine Ausnehmung in der Auflagefiache der Hal- 
terung eingesetzt ist, und daB der Kiihlkorper eine Mikroka- 
nalstruktur aufweist, wobei die Mkrokanalstrukturen durch 
Stege und/oder Rippen mit einer Breite quer zur Stromungs- 
richtung des Kuhlfluids kleiner 300 um gebildet sind, die 
20 voneinander quer zur Stromungsrichtung eine Breite der 
Kanale von kleiner 300 um bildend beabstandet sind. 

Bei dem erfindungsgemaBen Losungsweg handelt es sich 
um die Verknupfung eines DrehmeiBels mit einem Mikro- 
kuhlsystem. Das Mikroktihlsystem wird so eingesetzt, daB 
25 die Warmeabfuhr an den kritischen Stellen des Werkzeugs, 
d. h. unmittelbar im Bereich der Schneide, gewahrleistet ist. 
Hierbei ist wesentlich, daB die Kiihlkanale oder die Kuhl- 
struktur ffeie Stromungsquerschnitte aufweisen, die kleiner 
300 pm betragen, dartiberhinaus benachbarte Kiihlkanale 
30 oder Strukturen, auch dann, wenn sie durch porose Materia- 
lien gebildet sind, durch Stege gefrennt werden, die eine 
Breite kleiner 300 um besitzen. Mit solchen Mikrokuhl- 
strukturen ist es moglich, hohe Warmemengen schnell un- 
mittelbar von der Werkzeugschneide abzufiihren, und zwar 
35 in Form eines geschlossenen Kiihlsystems, so daB die Ent- 
sorgungsproblematik der Kuhlschmierstoffe, die in der Re- 
gel bei herkommlichen Drehmeiseln fur eine effektive Kuh- 
lung der Schneide unter Verwendung von offenen Systemen 
vorliegt, entfallt. Solche Mikrokuhlstrukturen konnen auch 
•«) an kritischen Stellen im Werkzeug ausgebildet werden, da 
aufgrund der sehr kleinen Dimensionen der Stromungsquer- 
schnitte dieser Strukturen diese sehr nahe an die Schneiden 
herangefuhrt werden konnen. Es besteht auch die Moglich- 
keit, die Kiihlkanale direkt durch Bereiche der Schneide zu 
45 fuhren, falls eine ausreichende Dicke der Schneide gegeben 
ist. Aufgrund der schnellen Abfuhr auch hoher Warmemen- 
gen von der Werkzeugschneide werden durch die prozeBbe- 
dingte Erwarmung des Werkzeugs entstehende Formfehler 
rm'nirniert. SchUeBlich konnen durch den Einsatz derMikro- 
50 kuhlstrukturen auch die auBeren Dimensionen des Werk- 
zeugs gering gehalten werden. 

Die Kuhlkanalstrukturen mit den angegebenen Dimensio- 
nen quer zur Stromungsrichtung des Kuhlfluids (vorzugs- 
weise eine geeignete Fltissigkeit, allerdings sind auch gas- 
55 formige Medien moglich) werden mittels Atztechniken oder 
mittels Laserbearbeitungsverfahren, wobei letztere zu be- 
vorzugen sind, hergestellt. 

Um die Kiihlkanale in die gewiinschten Bereiche nahe der 
Schneide des Werkzeugs zu fuhren, ist es bevorzugt, daB der 
Kiihlkorper aus mehreren plattenformigen Segmenten auf- 
gebaut ist. Dies bietet die Moglichkeit, in die Flachen der 
Segmente im Bereich der Trennebene benachbarter Seg- 
mente in das eine und/oder das andere Segment Vertiefun- 
gen einzubringen, die sich mit dem jeweils anderen Segment 
zu geschlossenen Kanalen erganzen. Weiterhin werden vor- 
zugsweise in dieser Ausgestaltung die Kanale, die in den 
verschiedenen Trennebenen verlaufen, durch Verbindungs- 
kanale miteinander stromungsmaBig verbunden, die sich im 
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wesentlichen senkrecht zu den Trennebenen erstrecken. 
Hierbei ist es auch moglich, die gesamte Kuhlkanalstruktur 
nur mit einem Kuhlfluid-Zulauf und einem Kuhlfluid-Ab- 
lauf zu versorgen, indem die Kanalstruktur im Bereich der 
jeweiligen Trennebene nur an ihrem Anfang und an ihrem 
Ende mit den Kanalen im Bereich der dariiber- oder darun- 
terliegenden Trennebene verbunden werden. Die Kuhlka- 
nalstruktur sollte moglichst fein und gleichmaBig verteilt in 
dem Kuhlkorper vemetzt sein, so daB mindestens drei 
Trennebenen, in denen solche Mikrokiihlkanale verlaufen, 
bevorzugt vorgesehen werden sollten. 

Die einzelnen Ktihlkanale konnen als fortlaufende Vertie- 
fungen im Bereich der Trennebenen in den Kuhlkorper ein- 
gebracht werden. 



Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines DrehmeiBels 
mit einer in einer Halterung angeordneten S'chneide, 

Fig. 2 einen Querschnitt, der entlang der Schnittlinie H-II 
in Fig. 1 vorgenommen ist, und 

Fig. 3 schematisch eine zweite Ausfuhrungsform, bei der 
die Schneide gegeniiber der Ausfuhrungsform der Fig. 1 auf 
ihrer Ober- und Unterseite von einem Kuhlkorper umgeben 



Wie schematisch die Fig. 1 und 2 zeigen, ist ein Drehmei- 
, 10 Bel entsprechend einer Ausfuhrungsform der Erfindung aus 
einer Halterung 1 aufgebaut, in der eine Schneide 2 auf einer 
Auflagefiache 3 aufliegend gehalten ist. In der Halterung 1 
ist, einen Teil der Auflagefiache 3 bildend, ein Kuhlkorper 5 
in eine entsprechende Ausnehmung 4 eingesetzt. Der Kiihl- 
n einfachen Aufbau zu erzielen, sollten die ein- is korper 5 selbst ist aus mehreren plattenformigen Segmenten 
zelnen plattenformigen Segmente mit ihren Trennebenen 6 zusammengesetzt, die mit ihren Trennebenen 7 parallel zu 
annahernd parallel zu der Auflagefiache der Schneide ver- der Auflagefiache 3 ausgerichtet sind. Die plattenformigen 
laufen. Dies gilt sowohl dann, wenn die Auflagefiache in ei- Segmente 6 sind aus Kupfer gebildet und entlang deren Ebe- 
ner Ebene verlauft, als auch fur gebogene Auflageflachen, nen 7 miteinander verlotet. Der Kuhlkorper 5 wird in der 
die sich beispielsweise urn eine gebogene Schneidenkontur 20 Ausnehmung 4 zusatzlich durch die an der Halterung 1 ge- 
herum erstrecken, so daB sich im letzteren Fall ein koaxialer eignet befestigten Schneide 2 gehalten; zusatzlich kann eine 

Aufbau der plattenformigen Segmente ergeben wiirde. " 

Die bevorzugte Dicke der einzelnen plattenformigen Seg- 
mente senkrecht zu den Trennebenen betragt etwa zwischen 
0,1 mm und 1,0 mm. Dariiberhinaus besitzen die einzelnen 1 
plattenformigen Segmente, und zwar fur eine gleichmaBige 
Warrneverteilung in dem Kuhlkorper und eine effektive 
Warmeabfuhr, etwa diesselbe Dicke. 
Nachdem die einzelnen plattenformigen Segmente herge- 



Abdeckplatte 8 vorgesehen werden, die sich uber den Kuhl- 
korper 5 erstreckt. 
Wie in der Darstellung der Fig. 2 in der Draufsicht auf ei- 
> nes der plattenformigen Segmente 6 zu sehen ist, sind die 
Segmente 6 mit einer maanderformig verlaufenden Kuhlka- 
nalstruktur 9 versehen, die an einem Ende einen Zulaufkanal 
10, wie auch mit dem entsprechenden Stromungspfeil ange- 
deutet ist, besitzt. Uber diesen Zulaufkanal 10 wird ein 
stellt sind, konnen sie durch SchweiBen und/oder Bonden 30 Kuhlfluid, beispielsweise Wasser, zugefuhrt, das durch die 
und/oder Loten und/oder Klebcn miteinander verbunden maanderformig verlaufenden Kanalabschnitte der Kiihlka- 
werden. Vorzugswcise werden sie miteinander durch Diffu- nalstruktur 9 uber die gesamte] bene ies legments 6 gleich- 
sionsschweifien oder durch sogenanntes Direct-Copper- maBig verteilt gefuhrt wird, bis es an dem anderen Ende in 
Bonding, d. h. es wird zuniichst eine Oxidscnicht auf den zu einen senkrecht zu der Trennebene verlaufenden Verbin- 
verbindenden Plachen gebildet und dann die Teile unter 35 dungskanal 11 strSmt. Dieser Verbindungskanal 11 verbin- 
Warmebehandlung verbunden, da dadurch flachige Verbin- del sich mit der Kuhlkanalstruktur 9, die entsprechend der 
dungen der einzelnen Lagen erzielt werden. Darstellung der Fig. 2 aufgebaut sein kann, so daB das Kiihl- 

Die Kiihlkanalstrukturen sollten auch in der Trennebene, fluid zu dem plattenformigen Segment 6 in der darunterlie- 
die entlang der Auflagefiache verlauft, die zumindest durch genden Ebene gefuhrt wird. Mittels solcher beispielhaft in 
einen Teil des Kuhlkdrpers gebildet wird, und der darauf 40 Fig. 2 gezeigten Verbindungskanale 11 werden die einzel- 
aufliegenden Schneide gebildet werden, um unmittelbar die nen Kublkanalstrukturen der jeweihgen plattenformigen 
Schneide aktiv zu kuhlen. Segmente 6 miteinander verbunden, so daB das Kuhlfluid 

Es hat sich herausgestellt, daB der Warmeubergangsbe- die gesamte Kuhlkanalstruktur durchstromt und aus dem am 
reich der Auflagefiache der Schneide kleiner 5 cm 2 sein weitesten unten liegenden Segment (siehe Fig. 1) aus dem 
kann, um dennoch eine ausreichende Kuhlung mittels der 45 Kuhlkorper S bzw. der Halterung 1 uber einen Ablauf-Kanal 
Mikrokanalstruktur, wie sie angegeben ist, zu erzielen. 12 abgefuhrt wird. 

Die vorstehend angegebenen Kuhlkanalstrukturen im Be- Die Breite der Kuhlkanale der Kuhlkanalstruktur 9 be- 

reich des Kuhlkorpers des DrehmeiBels konnen den Ver- tragt, quer zur Stromungsrichtung gesehen, maximal 
dampfer-Teil eines Heat-Pipe-Systems bilden. Bei einer 300 um; dariiberhinaus sind die einzelnen Kuhlkanale durch 
Ktihltechnik mittels Warmerohren, die allgemein bekannt 50 Stege 13 voneinander getrennt, die eine Breite, quer zu der 
ist, wird eine in dem Warmerohr eingeschlossene Fliissig- Stromungsrichtung des Kuhlfluids, nicht groBer als 300 um 
keit an einer heiBen Stelle verdampft (im vorhegenden Fall besitzen (es ist darauf hinzuweisen, daB die Figur nicht maB- 
der mit der Schneide in Kontakt stehende Kuhlkorper des stablich dargestellt ist). 

DrehmeiBels), die dann durch einen Verbindungskanal zu ei- Die jeweilige Kuhlkanalstruktur 9 eines plattenformigen 

—a Kondensator stromt, wo der Dampf an den gekuhlten 55 Segments 6, wie dieses in der Draufsicht in der Fig. 2 zu se- 



Wanden kondensiert und die fltissige Phase dann wieder zu- 
riick in den Kuhlkorper bzw. Verdampfer flieBf Hierdurch 
ergibt sich ein Kreislauf in dem geschlossenen Kuhlsystem, 
ohne daB dazu Pumpen zum Transport des Kuhlfluids einge- 
setzt werden miissen. Da die Warmeubertragung von der ( 
Zone der Warmezufuhrung, d. h. dem Kuhlkorper, zu der 
Warmeabgabezone, d. h. dem Kondensator, ohne Verluste 
erfolgt, ist es moglich, den Kondensator auch in grSBerem 
Abstand von dem Verdampfer zu installieren. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der 6 
nachfolgenden Beschreibung von Ausfuhrungsbeispielen 
anhand der Zeichnung. 

In der Zeichnung zeigt: 



hen ist, wird auf der Oberseite durch die Bodenflache des je- 
weils dariiberliegenden plattenformigen, ebenen Segments 6 
abgedeckt und geschlossen. Es ist aber auch die Moglichkeit 
gegeben, die eine Kuhlkanalstruktur 9, wie sie beispiels- 
weise in Fig. 2 dargestellt ist, dadurch herzustellen, daB ein 
Teil des Kanalquerschnitts in dem einen plattenformigen 
Segment 6 gebildet wird, wahrend der andere Teil des Quer- 
schnitts in dem dariiber- oder darunterliegenden plattenfor- 
migen Segment 6, das diese Struktur abdeckt, gebildet ist, 
die sich dann zu der gewiinschten Kuhlkanalstruktur 9 er- 
ganzen. Diese Strukturen 9 konnen in die plattenformigen 
Segmente 6 aus Kupfer mittels Atztechniken, vorzugsweise 
mittels Laserschneidtechniken, eingebracht werden. 
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Wie anhand der Beschreibung des Beispiels, das in den 
Fig. 1 und 2 dargestellt ist, zu erkennen ist, ergibt sich mit 
dem plattenformigen Aufbau die Moglichkeit, sehr prazise 
auch kompliziert aufgebaute Kuhlkanalstrukturen zu ferti- 
gen, die praktisch in alien Bereichen des Kiiblkorpers 5 und 5 
somit auch sehr nahe zu der Spitze der Schneide 2 gefiihrt 
werden konnen. Solche Kuhlkanalstrukturen konnen auf- 
grund der plattenformigen Unterteilung durch die Segmente 
dreidimensional aufgebaut werden, wobei die Verbindungs- 
kanale 11 nicht exakt senkrecht zu den jeweiligen Trennebe- 10 
nen verlaufen miissen, sondern auch schrag verlaufende 
Verbindungskanale 11 moglich sind. 

Fig. 3 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform, bei der die 
Schneide 2 allseitig in einer Halterung 14 eingebettet ist. 
Die Anordnung, die in den Fig. 1 und 2 dargestellt ist, ist in 15 
Fig. 3 durch eine obere Halterung 1 erganzt, die in ihrem 
Aufbau grundsatzlich der unteren Halterung 1 der Fig. 1 
entspricht, wiederum mit einem Zulauf-Kanal 10 und einem 
Ablauf-Kanal 12. Es ist aber auch die Moglichkeit gegeben, 
die gesamte Halterung 13 mit einem einzelnen Kuhlkorper 20 
auszustatten, der aus einzelnen, plattenformigen Segmenten 
6 besteht, allerdings unter Verwendung nur eines einzelnen 
Zulauf-Kanals 10 und eines einzelnen Ablauf-Kanals 12. 

Der Kuhlkorper 5, wie er in den Fig. 1 bis 3 dargestellt ist, 
kann einen Teil, eines geschlossenen Heat-Pipe-Systems 25 
bilden, und zwar den Verdampfer, wobei in einem solchen 
Fall die Kanale 10, 12 zu einem Kondensator fuhren, der 
nicht naher dargestellt ist. 

Es sollte verstandlich werden, daB in den vorstehend be- 
schriebenen Beispielen zwei Ausfuhrungsformen eines 30 
DrehmciBels mit cincm Mikrokiihlsystem schematisch an- 
gegeben sind, die, unter Beibehaltung der erfindungsgema- 
Ben Prinzipien, modifiziert werden konnen, insbesondere im 
I Iinblick auf den Verlauf und die Anordnung der Kiihlkanal- 
struktur 9 sowie der Verbindungskanale 11 und der Zulauf- 35 
Kanale 10 und der Ablauf-Kanale 12. 

Patentanspriiche 

1. DrehmeiBel mit einer Halterung, in die eine 40 
Schneide auf einem Auflageteil aufliegend eingesetzt 
ist, und mit einem Kuhlsystem, das Kanale umfaBt, 
iiber die ein Kuhlftuid in den Bereich der Schneide ge- 
fuhrt wird, wobei das Kuhlsystem einen Kuhlkorper 
(5) aufweist, der mit mindestens einer Flache der 45 
Schneide in warrneubertragendem Kontakt steht, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Kuhlkorper (5) aus ei- 
nem gut warmeleitfahigen Material in eine Ausneh- 
mung (4) in der Auflageflache (3) der Halterung (1) 
eingesetzt ist, und daB der Kuhlkorper (5) eine Mikro- 50 
kanalstruktur (9) aufweist, wobei die Mikrokanatstruk- 
turen (9) durch Stege und/oder Rippen mit einer Breite 
quer zur Strdmungsrichtung des Kiihlfluids kleiner 
300 um gebildet sind, die voneinander quer zur Strd- 
mungsrichtung eine Breite der Kanale von kleiner 5S 
300 pm bildend beabstandet sind. 

2. DrehmeiBel nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kuhlkorper aus Kupfer aufgebaut ist. 

3. DrehmeiBel nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Kuhlkorper (5) aus mehreren platten- 60 
formigen Segmenten (6) aufgebaut ist, wobei in die 
Flachen der Segmente (6) im Bereich der Trennebene 
(7) benachbarter Segmente (6) in das eine und/oder das 
andere Segment (6) Vertiefungen eingebracht sind, die 
mit dem jeweils anderen Segment (6) zu geschlossenen 65 
Kanalen (9) erganzt werden. 

4. DrehmeiBel nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kanale (9), die entlang verschiedener 



Trennebenen (7) verlaufen, durch Verbindungskanale 
(11) miteinander stromungsmaBig verbunden sind, die 
sich im wesentlichen senkrecht zu den Trennebenen (7) 
erstrecken. 

5. DrehmeiBel nach einem der Anspriiche 3 oder 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens drei Trennebe- 
nen (7) vorgesehen sind, im Bereich derer Kanale oder 
Kanalstrukturen (9) verlaufen. 

6. DrehmeiBel nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die einzelnen plattenformi- 
gen Segmente (6) mit ihren Trennebenen (7) annahernd 
parallel zu der Auflageflache (3) ftir die Schneide (2) 
verlaufen. 

7. DrehmeiBel nach einem der Anspriiche 3 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die plattenformigen Seg- 
mente (6) eine Dicke, in Richtung senkrecht zu den 
Trennebenen (7) gesehen, zwischen 0,1 mm und 
1,0 mm aufweisen. 

8. DrehmeiBel nach einem der Anspriiche 3 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die einzelnen plattenformi- 
gen Segmente (6) eine etwa gleiche Dicke aufweisen. 

9. DrehmeiBel nach einem der Anspriiche 3 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die einzelnen plattenformi- 
gen Segmente (6) durch SchweiBen und/oder Bonden 
und/oder Loten und/oder Kleben miteinander verbun- 
den sind. 

10. DrehmeiBel nach einem der Anspriiche 3 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB Kanale oder Kanalstruktu- 
ren (9) in der Trennebene (7) zwischen der Auflagefla- 
che (3) und der daraufliegenden Schneide (2) verlau- 
fend gebildet sind. 

11. DrehmeiBel nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kanale (9) maander- 
formig verlaufend angeordnet sind. 

12. DrehmeiBel nach einem der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Warmeubergangsfla- 
che im Bereich der Auflageflache (3) der Schneide (2) 
kleiner 5 cm 2 betragt. 

13. DrehmeiBel nach einem der Anspriiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kuhlkanalstrukturen 
(9) den Verdampfer-Teil eines Heat-Pipe-Systems 
(Warmerohr) bilden. 

14. DrehmeiBel nach einem der Anspriiche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens zwei Kuhl- 
korper (5) vorgesehen sind, die auf zwei Seiten der 
Schneiden (2) in warrneubertragendem Kontakt stehen. 

15. DrehmeiBel nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kuhlkorper (5) auf zwei gegentiber- 
liegenden Seiten der Schneide (2) angeordnet sind. 

16. DrehmeiBel nach einem der Anspriiche 1 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Kuhlkanale (9) in den 
Kuhlkorper (5) eingeatzte oder durch Laserstrahlbear- 
beitungsverfahren gebildete Kuhlkanale sind. 
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